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METODOLOGIA y ESTRUCTURA 
PARA EL DESARROLLO 
DE UN ENVASE. 
PROLOGO. 
En el sector industrial el envase juega un papel de 
extraordinaria importancia Ya que se ha dado un 
fenómeno impactante que se puede llamar la industria 
del envase Y embalaje. 
El envase forma parte de un conjunto de eslabones de 
l.os que ya no puede separarse. 
El envase Y las ventas se encuentran íntimamente liga-
dos. Así como los conceptos volumétricos Y gróficos los 
cuales conforman un todo, un juego completo de pro-
ducción, publiCidad Y ventas. En la actualidad el enva-
se es pieza fundamental en la industria. 
El llamado vendedor silencioso se ha convertido en to-
da una herramienta de la mercadotecnia, dóndole 
fuerza Y confianza. El juego de formas Y colores, la 
variedad tan inmensa de materiales Y técnicas de 
impresión dan al Diseñador hoy en día, todo un 
mundo, todo un panorama, un verdadero campo de 
acción sin límite a la creatividad. La plasticidad con 
que se nos presenta el envase tal parece que fuera 
ilimitada. 
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Los materiales principales para la elaboración de un 
envase como lo son: el papel . el vidrio. el plástico y el 
metal se rompen en un sin número de accesorios (por 
así llamarlos. como lo son: los sellos de garantia. las 
etiquetas. las cintas adhesivas. los codificadores. las 
calcomanías. los decorados. la termolmagen. las foto-
grafías. las encartonadoras. las bllsteras. las tapadoras. 
las lIenadoras. las Impresoras. las engrapadoras. las sa-
lladoras. etc.) que Juntos forman la llamada Industria 
del envase. 
Industria que contempla factores de relevancia dentro 
y fUGra. En el almacén el embalaje es pieza funda-
mental cuando se manejan conceptos de espacio. re-
sistencia y fluidez. 
El embajaje es el por qué de los estudios de manejo de 
materiales de recibo y embarque. 
Un embalaje mal diseñado provoca trastomos tan gra-
ves como la pérdida total del producto. gastos inne-
cesarios en los inventarios. retrasos en el maneJo de 
m o re-riales (en los almacenes de producto terminado) 
, unCJ deficiencia notable dentro d e l mercado. 
El <:' ,vase jebe estar enfocado a la estandarización de 
10m :>ños \' formas . pues de esto m nnera la tarea en el 
alnc Jcén ' erá mós senc illa . 
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No todos los envases estón destinados o cumplir los 
mismos tunclones yo que no todos satisfacen los 
mismos necesidades. asf como no todos los necesida-
des de transporte o de almacenado se satisfacen con 
un envase o embalaje. 
Existen productos granulados. en polvo o liquidos que 
satisfacen sus necesidades de almacenado y 
transporte con los llamados "CONTAINNERS". 
Esto formo de envasar se le llamo a granel y es utilizado 
por algunos de los Industrias alimenticios y qufmicas. 
Los materiales mós utilizados en lo fabricación de Con-
tainner. son el cortón corrugado. el polietileno alto 
densidad o fibra de vidrio y algunos textiles poro lo fa-
bricación de costales y bolsos. de hasta dos o tres to-
neladas de resistencia. 
Poro que el envase cumplo correctamente su tunclón 
es necesario conocer o fondo el producto o envasar. 
sus condiciones fislcas. sus limitaciones químicos. su fra-
gilidad. etc. poro que de esto formo el envase cumplo 
con sus tunciones todo el tiempo requerido. 
El envase y embalaje constituyen entre un 40% y un 
(ff'fo del costo de un producto esto lo hoce ser el ele-
mento mós caro necesario poro lo fabricación. Esto ha 
llevado o muchos compañías o estudiar el envase con 
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el fin de reducir costos. tonto en el envase mismo. 
c omo en el espacio de almacén. el tiempo de produc-
cl6n y en el transporte. . 
lo comerciallzacl6n del envase como tolo como pun-
to de vento del producto lo hoce ser el factor mós Im-
portante. los motivos racionales o emocionales que 
tiene el consumidor poro comprar o cualquiera que 
seo el pr6posito Implico c iertos pasos bien definidos 
que son: Identificar su necesidad. Determinar lo cali-
dad de los articulos disponibles en relaci6n directo o 
esto necesidad y establecer uno base poro deter-
minar lo cantidad. yo seo o partir de los ofertas disponi-
bles o de aquellos que resulten adecuo dad poro satis-
facer sus necesidades. lo misi6n del envase es pro-
porcionar 01 consumidor todo lo informacl6n que éste 
requiere y los necesidades de información son un pun-
to cótico. pues lo declsi6n de compro puede depen-
derde eso. 
Eso informoci6n debe realzar y hacer mós fócilla vento 
d el I >roduc to. lo accesibilidad en el envase es un pun-
to d.' veni a importante. El tamal\o. lo facilidad poro 
abri rlO y lo Información c loro y c ompleto son factores 
q ue influyen en lo decisión de compro. los cintos des-
prendibles y los cojos con topos de apertura rópida 
son un ejemplo de accesibilidad en el envase. 
En lo actualidad lo llamado industrio 'del envase y em-
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balaje comino o posos agigantados motivado por los 
necesidades de producción. almacenaje. distribución 
principalmente por los nuevos sistemas de ventas toles 
como supermercados. tiendas de autoseNlcio. etc. 
Los envases como lo cojo plegadizo. lo botella de 
vidrio. el envase de lómina. el de plóstico ñgido.los en-
vases colapslbles de metal o plóstico y los bolsos. 
conforman todos ellos el conjunto de envases mós co-
munes y o partir de los cuales se ha diversificado el 
concepto del envase hasta llegar o lo variedad ton 
grande con lo que contamos en lo actualidad. 
Variedad que se Incremento dio con día. Ton sólo en 
los cojos y Containners de cortón corrugado. lo va-
riedad de resistencias de espesores. de flautas. de coJi-
nes de protección. engrapados. pegados. tipos de ole-
tón . etc. nos do uno ideo de lo versatilidad y estructuro 
que el envase presento 01 diseñador. 
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1.- FINALIDAD OBJETIVA 
Y CONCEPTUAL. 
- Dar presentación 01 producto e Identifica~o. 
- Protegerlo del medio ambiente e Identificar los 
distintos 6mbitos. 
- Garantizar que cumple con los especificaciones del 
producto. 
- Facilitar su ombalaje. 
~acililar su nlanlobrabllidad. 
- Debe identificarse claramente si el producto puede o 
no permanecer o lo visto. 
- Debe contemplar politicas económicos de reducción 
de costos. 
- Que contengo 01 producto en el mínimo espacio y 
que ese espacio no desmerezco lo calidad dél 
producto . 
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- Utilizar materiales existentes y fóciles de adquirir. 
- Que el precia de las materiales esté de acuerda a las 
políticas económicos y de calidad del producto. 
- Debe de identificarse claramente cuando es 
necesario la impresión y si es así debe contemplarse 
esa factibilidad. 
- Cuando sea necesaria la impresión, ésta debe 
contener todo lo necesario . 
. Debe realizarse un estud!p' de materiales en el cual se 
contemple la cantidad de material a utilizar y así 
mismo que éste sea extrictamente el necesario. 
2.- DESCRIPCION ESTRUCTURAL. 
Enlistar y enumerar las fases de diser'lo completas para 
el envasado del producto. Hacer ruto crítica y grófica· 
de Gantt . 
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3.- FINALIDAD SUBJETIVA. 
a) Usuarla 
El usuarla espera ver un producto bien protegida con 
un envase atractivo. Que el producto sea limpio. es 
decir. con caracterlsttcas de limpieza Impllcltas en sus 
textos. colores. etc. Es decir. que el usuarIo espera ver 
un producto limpia y atractivo en el que pueda com-
probar fócllmente su estada. 
b) Promotor 
El promotor espera que cumplo con los requerimientos 
dlm" nslonales y de costo preestablecidos. Que sea 
digr o rep.esentante de la marca. Que s09 un envase 
de f :,cll y óplda realización en el que las materlales a 
utillz ~r son únicamente los necesarios. 
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4.- AMBIENTE F1SICO. 
o) Soporte FlSlco 
Debe estor soportado por un proceso de dlsel'\o. un 
programo de trabaja y un presupuesto. Debe contar 
con óreos específicos. 
b) Entamo 
Areos Físicos 
Maquinaria poro envase y embalaje 
Camiones transportadores 
Almacenes y Bodegas 
Areos de Exhibición y Vento 
9 
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5.- FACTORES. 
a) Fen6menos variables 
Uuvia . sol. polvo. calor. trio y aire. 
b) Cu~ural Usuario 
En oste punto deber6n Identificarse a los usuarios así 
como sus 6reas de Interrelacl6n con el envase. Areos 
de uso. de compra . de venta. etc. 
c) Contexto 
Estar6 dirigido a la población en generol con fines 
primordiales de ayuda. 
10 
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6. - ECONOMIA. 
o) Maquinaria 
Engrapadoras. encartonadoras. codificadoras. lIena-
doras. topadoras. encelofanadoras. ensobreteodoras. 
inyectoras. sopladoras. máquinas poro blister. etc. 
b) Materiales 
- Papel Kraft 
- Papel Copie 
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7.- ENFOQUE. 
Su funci6n es la de proteger y dar presentaci6n al mis· 
mo tiempo. así como la de Informar. 
El 20% del enfoque que se le dO es simbólico. pues son 
objetos de servicio y su funci6n es la de proporcionar la 
informoción de manera visible. 
El 6Cf'Io es utilitario ya que es necesario mantener el pro-
ducto con sus especificaciones de calidad originales. 
El 20% restante se enfoca a la porte estética del pro-
ducto. En este punto se Involucran cuestiones como. 
distribucl6n de c olores. contrastes y combinaciones. 
arreglo de tipografías y dlsel'lo de logos. DIstrlbucl6n de 
la informacl6n. logotipos. lote. regl:.tro y en general el 
pro) ~cto de marbete. 
12 
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8. - AREAS CRITICAS. 
Las óreas criticas se detectan en base a la ruta crítica 
en la cual quedan bien esclarecidos los cuellos de 
botella mismos que se desarrollan en este punto y se 
toman para con ellos las debidas precauciones; es el 
seguimiento y realización específica de las actividades 
criticas. 
9.- FLUJO DE DIS~ÑO. 
Para el desarrollo de este punto es necesario llevar a 
cabo un an61isis del uso principal del producto. pe-
ríodos de duración y las aplicaciones en los distintos 
usos. 
El flujo de dise~o en sí. es como su nombre lo indica. las 
etapas por las que pasa el producto (envase) desde 
que se inicia el proceso de envase y embalaje hasta 
que sale a la venta. 
13 
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10.- OBJETIVOS PARTICULARES 
(DESGLOSE Al ALITICO DEL PRODUCTO) 
OaJEnVO SUaJETIVO EXPRESIVO ENTORNO , 
Se debe utll~ar un Debe dar presentación. Debe expresar Debe ser un material 
elemento sujetador debe proporclonor calidad. adecuado 01 tamo-
que mantenga el limpieza y calidad 1"10 del praducto 
producto compacto para el usuario. y se debe utll~ar el 
Debe facilitar el acto matenal necesario 
de envasar. se debe reduciendo las 
definir si el producto oreas de envasado. 
será viSIble. 
Debe ser un centene- Debe ser un material Debe expresar esto- Debe tener Informo-
dar. el cual no utilice fócll de Imprlmlr. Mdod. Debe tener cl6nsuficiente. debe 
mas material que el Debe fener un suaJe una forma adecuada contar con colores 
estric lamente nace- adecuado poro un poro un f6c1l apllodo. que expresen efectos 
'>Orio. )ebe c,)ntar con armado rápido. debe entenderse de9'"vOS en lo gente. 
01 mo erial aoecuado rópldomente su 
on el . ln10 a reslsten- armado. 
clay ¡ , laferiaL 
El Embalaje debe ser Deben ser materiales Debe contener los sim- Debe expresar esta-
un contenedor de adecuados al embalaje OOlos necesanos y 
. estObilidad. Debe 
cojos colectivas. foles como corrugados. propios del embalaje tener información 
Debe tener un espacia madero. etc. y debe estar cuidado- v~ible apegado o los únicamente poro con- samente sellada con normas referentes a fener las cajas de1erml- adhesivo en todos las ello. La información 
nadas previamente. caras que así lo debe ser cloro y 
14 
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11.- REQUERIMIENTOS. 
Algunas veces. el envase no tiene uno misión de vento 
yo que no es el usuario quien ha de escoger el pro-
ducto entre otros productos competidores. sino un 
consumidor intermediario el que lo hoce. 
En el coso de los productos farmacéuticos vendidos 
con receto. quien escoge el producto. es el médico y 
no el consumidor. Lógicamente si lo elección del fa-
cultativo se realizo en función de los caracterfstlcas 
técnicos del producto y no por su empaque. este 
podría casi desaparecer. IImltóndose o un simple en-
voltorio con Instrucciones de uso. Sin emborgo. no es 
así. yo que aunque el envase de este tipa de pro-
ductos no Influye en lo elección primario por porte del 
consumidor. 
Este influye en uno elección de tipa secundario. que 
cuento d irectamente paro lo elección del médico y 
tiene ademós otros misiones que cumplir: 
Lo de infundir 01 usuario uno confianza en lo morco. lo 
de definir gróficamente 01 producto y lo de dorie el 
móximo de instrucciones poro usorio adecuadamente. 
15 
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La confianza en la marca se infunde a través de un 
producto bien presentado. La definición del producto 
se expresa gróficamente en alguna cara del envase y 
por medio de un cartel debe lograrse un excelente 
impacto. Las instrucciones de uso deben venir deta-
lladas con amplias indicaciones. 
Los productos farmacéuticos forman una parte muy 
Importante en la Imagen que el consumidor se forma. 
El diseño elel envase debe facilitar el trabajo del al-
macén. 
a) Requerimientos de Producción. 
El envase debe poder fabricarse simple y rópida-
mente. 
Debe tener uniformidad evitando a silos paros de mó-
quina para cambio de piezas. 
Deb.) ser plegable para no ocupar grandes espacios 
en ú lmacé 1. 
16 
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Debe ser poco delicado poro su fócll manipulación. 
Debe ser elementalmente simple poro darte o lo pro-
ducción velocidad. facilidad y economía requerido. 
No deben existir tamaños poco utilizados. formas extra-
ordinarios y dispositivos de cierre complicados. es decir 
debe tener uniformidad. 
b) Requerimientos de Marketing. 
Debe satisfacer todos los necesidades del consumidor. 
Debe enaltecer el prestigio del producto. debe atraer 
o los indiferentes. 
El envase debe expresar el carócter del producto (per-
sonalidad). 
Debe ser de fácil exposición (ventas) debe tener formo 
y tamaño atractivo. 
17 
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Debe ajustarse a las promociones de la empresa. decir 
mucho acerca del producto. 
Debe ser lo bastante simple para ser reconocido 
f6cllmente. 
Debe complacer a la vez al comercio y al públiCO 
(aunque estos dos grupos no observen siempre los 
mismos principios). 
c) Requerimientos de Detalle. 
Debe ser f6cil de identificar tanto en masa como 
individualmente. 
Debe contar la historia del producto en pocos segun-
dos. 
Debe ocupar el mínimo espacio en la estanteña. 
Debe tener un lugar para marcar el precio ~n 
coml ';icaclones. 
18 
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No debe ser muy pesodo poro facilitar su transporte 
dentro del almacén. 
Debe ir marcada en todos sus lados visibles. 
Los grupos de productos deben separarse por 
codificaciones. 
d) Requerimientos poro el Consumidor. 
Debe permrtir observar. llevarse y emplear el producto 
fócilmente. 
Debe ser fócil de abrir. 
Debe ser fócil de identificar. 
Debe ser fócil de conocer; el ·producto. la marca. el 
precio y la cantidad con una sola mirada. 
Debe ser un envase que permita ser empleado donde 
y cuando se necesrte. 
19 
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MATERIALES PARA: 






Imprt ;Iones SI )bre 
Pope' y CartcnclUo. 
PROVEEDOR: 
Lo Continental. Cejos 
COfrugados de MéxicO. 
Cortón V Papel de 








npogr6flca San .José 
Morales Hnos. 
Impresores de los Macias. SA 
Ulogra(1O lo Unión. SA 
lamlnoclones e Impresiones 
(y proveeaores mencionados 
en el punto 3). 
ESPECIFICACIONES: 
Cortón Corrugado 7 
Kg/cm2 Medlum con 
flauta vertJcal. 
Debe dejar posar el 
6xldo del etlleno. 
Que no sufra modifico-
clones a 90 y 110 grados. 
pasar pruebas de control 
biológico. 
Cortonclllo' caro blanco, 
reverso gris. todos los 
calibres. 
Popel Po/jI/OC, Quirúrgico. 
Estos son cuatro ejemplos. sin embargo. durante la operación del procedimiento. el 
anólisis de resultados esperados en función de problemas específicos debe hacerse 
de acuerdo al envase o embalaje que se esté tratando . 
• Desarrollo de especificaciones y pruebas de aceptación. 
20 
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13.- LOS COLORES 
Y SU INTERVENCION 











El mós quieto de todos los colores. 
Fuerzo. vivocidod y virilidod; 
(mós obscuro = mós serie). 
TImide 
Rodioci6n 
Firmezo. el mós reol 
Reftejonte 
El mós luminosa. 
A trovés de los celores se ocentúon e desvonecen los 
tormos tol es el cosa. de les trióngules en les cuoles es 
toctible preducir sensa.ci6n de mevimiente excéntrico. 
con lo combinoci6n ormoniosa. de línea.s de colores. 
El envose 01 considerorse ceme el toe ter mós Impor-
tonte de vento se ho denemlnodo come ·EI Vendeder 
Silencioso· . el cuol poro legror su ebjetivo debe cumplir 
con ciertos funcienes toles ceme:' 
21 
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La función técnica: Debe proporcionar protección al 
prOducto y debe desarrollar la función de adaptación 
logrando con esto una perfecta amalgama entre el 
prOducto y el envase haciendo de los dos uno solo. 
La Función Económica: Se encarga de la simplificación 
del almacenamiento y transporte. Debe también reali-
zar un an61isis de reducción de costos en los envases y 
embalajes ya existentes. 
La Función Propaganda: Esta se desarrolla en función 
del factor publicidad. el cual debe cumplir con ciertos 
requerimientos tales como: 
• Debe dar al producto personalidad 
• Debe lograr una forma sorprendente y atractiva 
• Debe dar información 
• Debe despertar simpatía y confianza 
• Debe crear una Impresión positiva 
• Debe considerar espontaneidad del consumidor 
• Debe ser impactante. pues un exitoso envase es el 
medio m6s económico de promoción. 
El c o lor al reunir estos requerimientos se convierte en el 
elemento m6s Importante de un envase debiendo con 
eslo redundar en un aumento de las venIas. 
Un ejemplo claro de la influencia del color en lo venIa 
de un prOducto lo encontramos· en el producto 
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"MARLBORO". al cual el raja le da un carócter dlnómlca 
y varonil y el blanco calidad y pureza. factores bóslcos 
que IncrernEintaron sus ventas. 
Factores de Mercadotecnia para Estrategia de Venta. 
1.- Definición del Praducto. Con el fin de definir el en-
vase y colores óptimos. 
2.- La marca y su politica. 
3.- Tipo de Envase y Embalaje. Esto en función de la 
definición del producto y la marca. 
4.- Métodos de Distribución. Como apoyo para la defi-
nición del tipo de embalaje. 
5.- Organismos de venta. 
ó.- Publicidad. Propogandas. Promociones. Lanzamien-
tos de Nuevos Productos. 
7.- Servicios posteriores a la venta. Tales como manten~ 
miento. refacciones y artículos adicionales. 
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8.- Investigaciones de Mercado. Encuestas a usuarios. 
promotores y competidores. as! como an61isis de pro-
duetos semejantes existentes en el mercado. 
Estos factores adecuadamente reunidos y ordenados 
dan como resunado claridad en el envase que a su 
vez se transforma en un impulso poro las ventas. 
Es importante poro estos efectos considerar aquello de 
que 'el impulso de comprar es m6s frecuente que el de 
pensor" . 
Req Jerimi. mtos del Color en el envase: 
1.- Cebe alraer la atención. 
2.- Debe hacer el envase reconocible. 
3.- Debe hacer que el envase se recuerde. 
4.- Debe hacer el texto claro y legible. 
S.-Debe crear efectos ópticos. 
Ó.- Debe dar notificaciones del contenido. 
7.- Debe evocar asociaciones positivas. 
8.- Debe apelar a las emociones. 
9.- Debe confrontarse con el uso de los productos. 
10.- Debe denotar productos individuales. 
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RELAClON DEL COLOR CON EL ENVASE. 
Puntos Principales: 
Se dice que el envase que atrae la atención hacia sr 
mismo está vendido en un 50%. 
Para que este efecto se realice es Indispensable tenga 
algo nuevo y excepcional. 
Los colores como factor impartante para el diser'lo de 
un envase se consideran individualmente con ciertas 
características y funciones que son: 
El anaranjado y el rojo como colores calientes y lumino-
sos. características por las cuales atraen la atenclon so-
bre todos los demás. El uso de estos colores llamados 
también fuertes y contrastantes da como resultado 
mayor visibilidad. luminosidad y atracción. 
Los colores deben considerarse para su uso con el fin 
de acentuar la aceptación en el envase. esto con el 
obleto de que el envase no sea solo visto. sino también 
aceptado. 
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La consideración del colo< sobre el envase es de suma 
Importancia, pues es mós fócll recordar el color y 
asociarlo a una forma determinada que recordar un 
nombre. 
Ejemplo: 
El verde es un color fócilmente olvidado si no estó da-
do en una forma fócil de recordar. V lo mismo sucede 
con las formas sencillas, necesitan de un color fuerte 
para ser fócllmente recordadas. 
Enlonces la fOfma y el color conjuntamente trabajan 
en función de la atracción del envase. 
El color ayuda también a aumentar y reafirmar la 
legibilidad del nombre y de la marca. Po< otro lado de-
be considerarse que un nombre el menos legible en le-
tras mayúsculas que en minúsculas y cuando se reafir-
man con colores como el amarillo, anaranjado y rojo 
aumentan su tamaño aparente. 
En cuestión de productos farmacéuticos es importante 
tener en cuento estos puntos, pues en sus productos se 
debe aumentar el tamaño aparente. 
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COLORES QUE INDICAN ALGO. 
El café obscuro O u~ramarino es un color obscuro en 
general y se utiliza para la mejor definición de sólidos 
compactos. 
El verde fño y el verde azuloso son colores que se pres-
tan para ser utilizados en envases que contengan 
líquidos. 
El rosa pastel es un color utilizado sobre todo en en-
vases de la Industria farmacéutico. pues se utilizo poro. 
cremas ffquldas y embalajes de espejos. 
El color café que tiende al ocre o al amarillo es utiliza-
do en envases que contienen productos en polvo. 
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14.-PUNTOS MAS IMPORTANTES 
QUE DEBEN CONSIDERARSE 
EN EL DESARROLLO 
DE UN ENVASE. (Recordatorio) 
a) Suajes 
1.- Dimensianes 
2.- Selección del tipo de cartón 
3.- Cantidad a envasar 
b) Material do Apoyo 
1.- P,oduc 'os Existentes 
2.- Diseño ' :>r6fico 
3.- Sir nbolc gía Ac tual 
28 
ENV.+.sé Y EMI\AlAIE 
e) Especificaciones Completas de Matertales y Provee-
dores 




5.- Marbete S.S.A. 
6.- Dimensiones 
7.- Tipo de Suaje 
8.- Tipo de Cartón 
9.- Tintas Utilizadas 
10. - Proveedores 
11 .- Manejo de Primeras A~ernativas 
d) ¿Quién hace lOs dibujos y en cu6nto tiempo? 
¿Quién los suajes e impresiones? 
An6lisis de calidad de popel e impresión en: 
1) Cajas individuales 
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5) Embalajes 
6) Almacenamiento 
7) Cantidad a empacar 
8) Cantidad de Productos ya Empacados 
(cantidad de envases) 
e) An6lisis de Productos Existentes 
1) An61isis Estructural 
1) Dimensiones y Tipa de Suaje 
2) Comparaci6n con el Mercado 
3) Descripción del Envase y Embalaje 
f) C ostos 
1) Materiales 
1) Existencia en almacén 
2) Distribuci6n 
3) Manejo de Inventarios 
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11) Mano de Obra 
1) Costo de Suajes. Impresión y Dibujos 
111) Maquila 
1) Dibujos 
2) SuaJes - Registros 
3) Fabricación de Cajas 
4) Tarimas 
5) Procesos - Maquinaria 
Dimensiones y Capacidades 
g) Realización del Lote Pllqto para Detección de Pro-
blemas. 
1) Resolución de Problemas 
2) Corrida de un Lote para Certificación par parte de 
Control de Calidad. 
3) Implementación. Indicio de Producción Conflnua. 
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Introducción, 
El Embalaje de Cortón. 
El Cortón Corrugado: 
El Cortón Corrugoqo es un papel hecho con posta de 
celulosa química 01 sulfato (proceso Kraft) y tiene lo ca-


























La flauta es la ondulación que conforma al cartón co-
rrugado y se conocen cuatro tipos que son: 
Flauta A: 
Flauta B: 
Flauta C : 
Flauta D: 
Altura 4.76 cm (excluyendo la superficie) 
de 33 a 39 flautas en 30.5 cm. (1 pie) 
Altura 2.38 cm (excluyendo la superficie) 
de 47 a 53 flautas en 30.5 cm (1 pie) 
Altura 30.06 cm (excluyendo la superficie) 
de 39 a 45 flautas en 30.5 cm (1 pie) 
Altura 1.58 cm (excluyendo la superficie) 
de 88 a 100 flautas en 30.5 cm (1 pie) 
Car, lCIerísl icas de Cada Tipo. 
a) Buena resistencia a la compresión . buen comporta-
miento al estibado. 
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b) A~a resistencia a desquebraJamientos. buena rigidez 
de pared que facilita la Imprésl6n sobre sus caras. 
Buena conservación del qrabado en exhlbldores y 
contenedores de gran vOlumen (uso en almacenes). 
c) Idem a y b. Ma resistencia a la compresl6n. al ras-
gado y al desquebraJamlento. Util para el embalar de 
vidrio y productos delicados. 
e) Conslderablemente menor resistencia a la compre-
sl6n. Poslbllldad de desquebrajamiento en sus caros la-
terales. Para embalaje de productos delicados debe-
r6n usarse refueozos. 
Combinaciones de Doble Pared. Con esto se obtiene 
una mayor rigidez en las paredes y en las partes delga-
das. Con esto pueden construirse contenedores de 
grandes dimenslones. partes interiores de refueozo y al-
gunas tarimas para cajas pequeñas. 
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1.- ADHESIVOS. 
Los odheslvos poro el corrugado son fabricados con 
productos químicos que carecen de todo flexibilidad. 
aún cuando se utilicen en copos muy delgados. 
El adhesivo mós común es el almidón de malz con ta-
pioca. 
Exlstun adhesivos resistentes o lo humedad y estos son 
fócllmente fabricados al'ladléndoles uno pequel'la 
cantidad de aldeídos (comúnmente urea. formaldeh¡' 
dos o resorclnol) poro lo mezclo. 
2.- ARMADO. 
Armado d<;l uno Coja: 
El armado porte del corte definido de un corrugado 
(llamado "uaje) y es realizado automóticamente otro· 
vés de co1adores circulares de alto velocidad con na-
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vajas llamados plecas o con cortadores planos de bo-
ja velocidad (llamado este tipo de corte: Corte por Tro-
quel). 
Poro el buen disel'lo del sucje. deber6 culdaoo que el 
sentido o dirección de lo flauta siempre seo vertical en 
los laterales. Esto con el objetivo de lograr un buen tra-
bajo o lo compresión. 
3.- TIPOS DE SUAJE . . 
Suaje de Corte Regular. Todos los aletones tienen lo 
mismo longitud. Existen traslapes superiores e Inferiores. 
Suaje de Centro Especial. Los aletones son m6s cortos y 
no existe el traslape. 
Suaje Especial. Con diferentes cortes en el centro (no 
siempre rectos). Suaje poco utilizado. 
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Entre los diferentes tipos de suaje existe el llamado 
carto-pack que consiste en uno cojo con topo y fondo 
standard con muescas de seguridad en los arillos. Esto 
caja se entrego 01 cliente pegada lateralmente y des-
doblado. 
Existe otro suaje llamado de cierre fondo automático y 
topo standard con muescas de seguridad. Este syaje 
consiste en un fondo armado y doblado o la vez que 
con el movimiento de desdoblar la caja se arma auto-
máticamente. 
Otro suaje de relevancia entre los cajas de cartón 
corrugado por su versatilidad dimensional y sus carac-
teristlcos de automatización es el llamado "Wrap 
Around Blank" (Flg.l) utilizado en máquinas destinadas 
a reagrupar un determinado número de objetos para 
embalarlos en una caja colectiva que se forma o par-
tir del simple suaje sin aletones pre-pegados. Es útil po-
ra el embalaje de botes. botellas. tarros . estuches o pa-
quetes. 
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FotrTlO:ClOn y cletre outomOtlco de catOn 
"SIstema Wrop-AtounCH!ln (W-A-B) 
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Ventajas del Sistema: 
Operaciones de formación de la caja. de encartona-
miento y de cierre reunidas en una sola máquina. 
Reducción de costos de cartón en un 20 ó 30% según 
dimensiones. Utilización de troqueles económicos. sin 
uniones laterales y de fácil colocación. Cierre uniforme 
de las objetos en el embalaje y mayor protección du-
rante el transporte. Cajas más compactas regulares 
uniformes y por tanto más estables. (Flg.2) 
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Existen otros tipos de suaje tales como la caja triple de 
colchón Interior. la tipo folder de una pieza. dos y tres. 
Dlsplays de cartón cuyo objetivo principal es el de mos-
trar el producto. Después se encuentran los tubos for-
mados con cartón corrugado que se utilizan como re-
fuerzos interiores utilizando la forma deseada en fun-
ción de la necesidad de protección. 
Otro elemento Importante son las d ivisiones y separa· 
dores. Seporadores son aquellos que no von er.tr6io· 
zados y que su función es la de separar únicamente. 
Divisiones son aquellas que realizan trabajo de com-
presión y que en ocasiones van entrelazadas. Sus for-
mas porten desde un simple doblez hasta parrillas com-
pletas (ver altemativas de disel\o de divisiones). 
La interrelación del producto con el embalaje deberó 
ser al 100%. es decir una Integración por ambas portes 
total. Esta sólo puede lograrse mediante un anóllsls 
detallado de todos los elementos siendo para esto una 
herramienta útil: -La Metodología y Estructura para el 
Desarrollo de un Envase-. 
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4.- TIPOS DE CERRADO. 
l .· Cinta Adhesiva 
Puede ser transparente o de colores varios. Se encuen· 
tra disponible en distintos anchos y en rollos hasta de 
9(X) mts. Tiene paca resistencia a la humedad y al des-
garre. 
2.- Pegamento 
Existen distintos tipas como el hot molt. pva y las dextri-
nas c omo los mós comunes. 1 ienen , )~a resistencia a la 
hum, >dad y al desgarre. 
3.- Engrapado 
Buena resistencia al desgarre yola humedad. 
Es atacado por la oxidación. 
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5. - METODOLOGIA PARA 
,EL DESARROLLO DE UN EMBALAJE 
DE CARTON. 
1.- Identlficocl6n de lo necesidad y definici6n del tipo 
de ~boloje o utilizar dependiendo del tipo de ~ ,~ 
dueto. 
2.- Definir el material adecuado. 
o) Definir sus especificaciones 
(espesores, resistencia, tipo, etc.) 
Suoje, Uniones, 
b) Definir los dimensiones 
(que irón en funci6n del producto) 
3.- Reollzoci6n de planos (con especificaciones de ma-
terial). 
4.- Reollzocl6n de ·Dummy· representativo (con el ma-
terial antes definido, dimensiones y suoje), Con el pro-
ducto dentro, así como sus separadores o d ivisiones. 
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5.- Pruebas específicas para cada material. 
a) Cart6n. 
Al. caja de cartón corrugado "Kraft" 
(pruebas IIslcas). 
- Compresión (tres tarimas. quince dlas). 
- Dimensiones y separadores 
(con producto dentro). 
- Transporte 
(viaje largo en camión. tren y avión) . 
. ' 
"En caso de no poderse hacer. simularla de alguna 
manera". 
6 .- Aprobación del Embalaje. 
a) Aprobación del m o terial 
(especificaciones). 
b) Aprobaci6n de dimensiones. 
c) Resultados aprobatorios de pruebas. 
7.- Realización de especificación de material (diseñan-
do un formato especial para ello). 
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ANEXO 1. 
A) Cartonclllo Copie. 
El cartonclllo copie (o coro blanco reverso beige) es un 
material que debe considerarse en el dlsello de cojos 
IndMduales poro envase de productos pequellos. que 
sean de poco peso y que requieran un mfnlmo de 
protección. 
Existen en el mercado cartonclllo con uno o con am-
bos caros blancos y se Identifico según su espesor O 
calibre. 
Los calibres mós utilizados son los de 14. 16 Y 18 puntos 
existiendo hosta 22 puntos (milésimos de pulgada). 
Presento lo ventaja de que puede utilizarse impreso 
ofreciendo uno magnífico calidad. Su costo es muy ac-
cesible y es fócll de manejar. 
ANEXO 2. 
Consideraciones poro un mejor embalaje y almacena-
do. Los cojos deberón estor embolados sobre lo tarima 
como se muestro: 
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1.- No deberO sobresalir 01 tamar'lo de la tarima (el 
acomodo de las cajas). 
2.- DeberOn amarrarse con el fin de aumentar su 
estabilidad. (FIg.3) 
(Rg,3) J 1 J 1 
3.- El producto deberO quedar siempre uno sobre el o-
tro (es decir no deberOn existir huecos entre caja y pro-
ducto).(Fig.4) 
¡ JJ ¡ 
(Flg 4) o 
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4.- El cortón corrugado (yo seo doble o sencillo), debe-
r6 utilizarse en formo vertical. Pues de otro formo su re-
sistencia disminuirlo. (Flg.5) 
UneI _~ ______ _ 
Flouta
Sencillo 25 2 S 2 S 2 s¿ S 2 5 ?S? S2 S ? S 
Doble 5\?<)'><Qf\s;~ 5'0 (! 
Tnple 
(Ag .S)Fotmo correcta de uso de lo nauta (en poslclOn vertical) 
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&. - Divisiones y Separadores. 
- Su altura deber6 ser Igual a la de la caja 
- El malerlal deber6 ser el mismo que el de la caja 
- Deber6 cumplir la función de aumentar la resistencia 
de la caja. 
- Deber6 cumplir la función de estructurarla (para esto 
ser6 necesarlo que exista cuando menos un cruce). 
(Fig.6) 
(Flg.6) 
- Deber6 utilizarse con la flauta en forma vertical. (flg.7) 
(Ag.n 
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ANEXO 3. 
En cuanto al diser'lo de la caja con el producto dentro. 
- Cuando se refiera a productos que ellos mismos pu&-
den soportarse uno sobre otro. 
Las dimensiones Interiores de la caja serón Igual al órea 
(o espacio) que utilice el producto dentro de la caja. 
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- Entonces las especificaciones deberOn decir: 
Caja de cartón corrugado Kraft de x Kg./cm2 aletón 
pegado por dentro (u otro a utilizar) tapa tipo standard 
arriba y abajo. 
Dimensiones Interiores: 
240 mm. largo x 160 mm. Ancho x 80 mm. A~ura. 
- Todas las dimensiones se deber6n expiesar en mm 
(mllimetros) 
- Para el caso de cajas colectivas de cartón corrugado 
Kraft. las dimensiones ser6n Interiores. es decir Indica-
r6n el espacio a dejar o utilizar dentro de la caja. 
- Se deber6 expresar claramente los textos y el color de 
los mismos. 
- Se deber6 considerar el espacio (o 6rea) de Impre-
sión. Es decir. toda el6rea que se utilice para Impresión 
estar6 debilitando el cartón en esa zona. por lo tanto 
deber6n evitarse al m6xlmo (si no es que defin~iva­
mente) las plastas innecesarias de color y las leyendas 
abultadas. 
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6.- CONSIDERACIONES DE DISEÑO. 
- Lo flauta tipo ·C· es lo mós común y en ocasiones se 
encuentro combinado en dobles y triples corrugados . 
. - Los cubos perfectos no son recomendados dadas sus 
dificultades poro hacer buenos amorres en los estibas. 
- Las cojos con suajes regulares deben tener prioridad 
sobre otros alternativos. 
- Lo dimensión de los uniones no deberó ser menos o 
2.5 cm. de ancho. No deberón combinarse dos tipos 
de cerrado. pues complicaría su manufacturo. 
- Deberó realizarse un anólisls muy completo de lo 
mejor alternativo de disel\o de divisiones y separadores 
con el fin de no utilizar mós cortón del necesario. 
- Los anóllsis de cubicación y desarrollo de muestras 
prototipo son Indispensables poro un buen trabojo de 
disel\o. 
- El desarrollo de pruebas adecuados toles como com-
prensión. vibración y caído entre otros de resistencia . ti-
po de cortón y suaje o utilizar. 
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7.- ALTERNATIVAS DE DISEÑO 
DE DIVISIONES. 
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8.- PORCENTAJE DE RESISTENCIA 
A LA COMPRESION EN APILADO 
DE CAJAS. 
Se ha demostrado que el tipo de estiba (1) sobre las 
tarimas (2) incide en la resistencia a la compresión de 
las mismas. 
Como representación grófica a esta premisa se ane-
xan los siguientes dibujos. 
l) Elflba D11lIibUClOndelOcolgo 
2) 'Ollma AHt\alOn.obre lo qUQ M) hoce la Qlllbo. 
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Cuando se acomodO un segu .... 
do tendido de c ojos (Flg. 10) 
aunque se ollnlen en todos los 
sentidos. es decir. haciendo 
colneldlr ellorgo y ancho de los 
cojos. hoy uno pérdida de ra-
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Una tercera capa produclr6 
una pérdida adicional del 1 %. 
(FIg. 11) . 
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• -1 7% 
(Ag. J:n 
SI la estibo se hoce alineado. 
pero sobresaliendo de la plato-
formo 1/2' (1.2 cms) se disminuye 
aún más la resistencia un 17% 
menos de la que tendño ~ se 




SI el volodlzo se ncremento ho>-
to l' (2.5 cms) se disminuye en 
15'10 m6s. lo que quiere decir. 
que en esto estibo lo cojO ten-
drá lIlO disminución de '" 32'4 
en lo reslstenclo o lo compre-
sión. comporodo con lo estibo 
c;1neodIo (Ag. 13) o seo un 18'10 
menos con relación o lo estibo 
con 1/2" en voIodIzo. (Ag. 14) 
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... -45% 
62 
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bado. 1o pérdida es aún mayo<. 
Aunque la traba contribuye a la 
estabilidad. es a cdsto de una 
pérdida aún mayor en lo reslsterr-
clo a la compresión. 
Un 45% menos comparooo con 
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Silo estibo trabada se hoce con 
l.Il voIodllO de l' <2.5 cms) se In-
cremento lo pé¡dIdo en 8'4. 
(F1g. 16) 
63 




Comparando un estlbamlento 
aUneado con 1" de voladizo. 
con un trabado. también en ver 
Iadlzo. se observa que el pnmero 
es preferible ya que este último 
tiene una d~mlnuci6n adicional 
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En la Ag. 1. se observo que las 
estibas mol alineadas contrI)U-
yen o aumentar \o pérdlcla. hao-
lo '" 29'1. de disminución. 
(FIg.18) 
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... -8% 
.. -1 5% 
(fIg .19) 
otro aspeclo. 16mblén de m .... 
cha Importancia es el eSPOclo 
entre los maderos que forman 
lo plataforma. (¡lO. ·19) 
Obsérvese que o medido que se aumento la separa-
ción entre los moderas es moyor lo pérdida. que lógi-
COrT ente se asumo a todos las demás que se des-
cribi 3ron anteriormente. 
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EJEMPLO DE MAQUINARIA UTILIZADA PARA EL 
PELETIZADO (ESTIBADO) AUTOMATICO SOBRE 
TARIMAS 
(Ag .2) 
E/emplo: PoIettzodo de cajos sobfe mós copas. con esquemas Pfeeltoblecld05 
TécnICa de poIertzocJ6n: con plano lTábIe m6vlly palero parada . 
ESQuemas de palettzacl6n: a pef1cI6n. 
ProdJccl6n: PI15 half9 1.2Xl cOjOS/hO(o; P115/S harta 1.800 CoJOS/horO. 
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TI POS DE E VASES 
1.- VIDRIO. 
Definiciones Generoles'Y Closificqción. 
Vidrio: Producto inorgónicp de fusión que ha sido en-
friado hasta una condición ñgida sin cristalización. 
Vidrio Traslúcido: El que transmite luz difusamente. 
Transmitancia: Capacidad de un cuerpa para permitir 
el paso de la luz. 
Requemado: Pulimiento de los terminados de los 
ensayes. 
Esfuerzo: Tensión o compresión dentro del vidrio. 
Recocido: Tratamiento térmico que se le da al vidrio 
con el objeto de eliminar esfuerzos. 
Terminado: Parle del envase que sirve para realizar el 
sellado (mediante una tapa). 
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Grafilado: Rugosidades que se pueden hacer en cual-
quier parte del envase para protección y mayor resis-
tencia del mismo. 
Punto de Llenado: Altura que indica el volumen espe-
cificado. 
Capacidad Tolal o Derrame: Altura móxlma de llena-
do del envase. 
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2.- CLASIFICACION DE ACUERDO A 
SU COMPOSICION QUIMICA 
Vidrio: Soda·cal-silice 
Vidrio Borosilicato: Vidrio silicato cuyo constituyente es 
el óxido-borico. 
De acuerdo con su durabilidad quimica se clasifican 
en: 
- Envases de Vidrio Tipo 1.- Los de vidrio borosilicato que 
tienen una composición resistente a los agentes quí-
micos. 
-Envases de Vidrio Tipo 11.- Los de vidrio soda-cal-silice 
que han sido sometidos a un proceso de desalcalini-
zación de su superficie interior para aumentar su dura-
bilidad química. 
- Envases Tipo 111. - Los de vidrio soda-cal-silice no desal-
calinizados. 
-Envases ¡¡po IV (a vidrio camún)Los de vidrio soda-cal-
silice de baja durabilidad química. 
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I\cnboc!o 





I SUperficie de Fondo I I 
, . f 
(Rg.21) Partes del envase. Froseoda Irrlgoclón 
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3.- CLASIFICACION DE TERMINADOS. 
El terminado es lo porte del envase que sostiene lo 
topo y realizo el sellado y se divide en dos: 
Terminado Standard y Terminado Especial. 
Sus dimensiones son: 
Di6metro T: Di6metro exterior del terminado medio so-
bre lo rosco. 
Di6metro E: Di6metro exterior del terminado sin tener 
en cuento lo rosco. 
Di6metro A: Di6metro exterior de lo corono. 
Di6metro 1: Di6metro Interior del terminado. 
Di6metro C: Di6metro Interior del terminado debajo de 
lo boca. 
Dimensión H: Distancio de lo boca 01 anillo de trans-
ferencia. 
Dimensión S: Distancio entre lo boca y los hilos. 
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Dimensi6n D: Distancia entre la baca y el barde Interlot 
de la banda. Ver (Fig.22) 
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4.- CLASIFICACION DE LOS 
TERMINADOS SEGUN SU FORMA . 
. Terminados de Rosca: Aquellos que san sellados exte-
riormente con tapas que roscan sobre los mismos. 
- Terminados Corona: Aquellos que son sellados exte-
riormente con una tapa tipo corona colocada a pre-
sión. Estos se colocan con una móquina y son de 
metal. 
- Terminados Corcho: Aquellos que son sellados interior-
mente con un tapón de material elóstico y colocados 
a presión. 
- Terminados de Seguridad: Son sellados con tapas de 
aluminio utilizando móquinas selladoras. 
- Terminados Tapa de Presión: Sellados exteriormente a 
presión con uno móquino. 
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- Roturas o Briznado 
- Falta de paralelismo o canillado 




- Marca de cuchillas 
- Burbujas superficiales 
-Cuarteado 
Estos defectos pueden darse en el cuello. el hombro o 
el cuerpo del envase. en el talón o en el fondo. 
Definiciones: 
Pandeado: Terminado fuera de fomla. 
Grieta: Rotura que se extiende a través de todo el es-
pesor de la pared o que se presenta una grieta super-
fic ial que permite el reftejo de la luz. 
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Despostillado: Dos o mós fisuras en la boca las cuales 
reflejan la luz. 
Roturas o Briznado: Acabado que ha sido rota en la 
punto o o un costado. 
Falto de Paralelismo o Canillado: Término que no estó 
alineado con el resto del envase. 
Acabado Sucio: Uno superficie sellado con apariencia 
escamoso . lo cual Inclusive puede tener partícula~ fuer-
temente adheridos. 
Pestanas: Acabado que tiene demasiado vidrio que se 
proyecto horizontalmente hacia afuera del borde del 
mismo. 
Ovalado: Alto redondez en lo superficie de sello del 
terminado (que no es totalmente redondecdo) y que 
implico problemas de sellado. 
Embudo: Lo porte superior del acabado se inclino 
abejo del borde exterior hasta el barde Interlor. 
Morco de Cuchillos: (Tijeras -0- cizalla) en lo superficie 
del cierre que Impliquen uno hendidura. 
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Burbujas Superficiales: Que con la presl6n del cierre se 
convierten en picos. 
Cuarteado: Hendidura o grieta que ' recorre toda la 
pored generalmente desde el borde superior al Inferior 
y que reneja la luz. 
CLASIFICACION DE DEFECTOS 
DE LOS ENVASES DE VIDRIO. 
Defecto Crítico: 
Es aquel que el Juicio y la experiencia Indican que es 
proboble que dé por resultado condiciones peligrosas 
o inseguras poro los individuos que las utilizan. o un de-
fecto que impida la reallzaci6n de una funcl6n Im-
portante en el envase. 
Defectos Criticos de los Envases de Vidria: 
Son todos lOS que se presentan en el acabodo o ter-
minado del envase, grietas en la bose del cuello. hom-
bro delgado, ampollas o burbujas en el cuerpo, lados 
débiles, desfiguraci6n. fondo abombodo o convexo. 
fondo con balancin. fondo agrietado y grietas del tú-
nel d e horreado. 
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Defectos Mayores: 
Cuello estrecho. hombro hundido. abolladuras o rasga-
duras en el cuerpo. 
Defectos Menores: 
Brillo en el cuello. pliegues. hombro marcado. hombro 
plegado. rasgaduras. molde frfo. fondo con aristas o 
fondo desnivelado. 
PROCESO DE MANUFACTURA Y SU EFECTO 
EN EL PRODUCTO FINAL. 
Los recipientes de vidrio son fabricados en máquinas 
semiautomáticas o automaticas. únicamente los reci-
.pientes muy grandes son soplados a mano. 
, 
La temperatura adecuada para Ig;;::priécta fuslOn del 
material es de aproximadament~T533'grEldos C. cuan-
do esto temperatura no es la ádecuadci los materiales 
pueden no Huir adecuadamente. creándose con esto 
tensiones. cambios de peso y otro$ defectos que da-
ñan la apariencia. 
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El vidrio derretido es forzado a través de un anillo pe-
quel\o y cortado en forma de gotas dosificadas. 
Esto debe ejecutarse con exactitud de lo contrario es 
espesor delreclplente final varlaró, 
La gota de vidrio fundido es atrapada en Ilna boquilla 
y rodeada par un molde met6lico caliente después se 
Inyecta aire y se forma una burbuja la cual se presiona 
contra las paredes del molde tomand,o su forma de-
tallada. 
Si el vidrio est6 frío no se tomar6 la forma correc-
tamente si ésta no ha sido cuidadosamente dlsel\ada. 
La destilación del vidrio no ser6 uniforme y aparecer6n 
pequel\as manchas en el acabado. 
El m;)lde no deber6 estar muy gastado pues se corre el 
riesg o de que penetre vidrio entre las dos mitades. 
form6ndose arrugas. 
A medida que la burbuja se expande. el aire atrapado 
deber6 escaparse. si esto no sucede debido a una 
o bstrucción de los orificios de escape entonces el 
envase no quedar6 correctamente formado o tal vez 
los lados resulten aplanados. 
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Una vez abierto el molde. el envase es conocido por 
una banda transportadora al horno de templado. en-
fri6ndose controladamente para reducir las tensiones 
c readas. SI el envase estó muy caliente puede alterar-
se su di6metro o Inclinarse antes de que el vidrio se en-
trie. 
SI el templado se efectúa muy r6pldo el vidrio crea 
tensiones que se manifiestan en un envase final (fragili-
dad del vidria) o no resiste el tratamiento térmico si el 
proceso lo requiere. es decir. el porcentaje de rupturas 
ser6 muy alto. (Fig.23) 
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PRUEBAS Y ENSAYOS PARA LOS ENVASES 
DE VIDRIO. 
Inspección General 
Determinación de Defectos 
Dimensiones y Medidas 
Determinación de la Alcalinidad 
Determinación de la Durabilidad Qulmlca 
Determinación del Choque Térmico 
Determinación de la CapaCidad 
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5.-AMPOLLETAS 
Definiciones y Clasificación. 
Apolleta o Ampolla: Envase destinado a contener pro-
ductos medicinales Inyectables y/o de uso oral. 
Cuerpo: Parte m6s ancha de la ampolla destinada a 
contener el Uquido. 
Car'\a: Parte mós angosta de la ampolla. 
Ellaje o Punto de Corte o Selle: Lugar por donde se cor-
ta o sella el recipiente una vez lleno. 
Espalda: Parte comprendida entre el cuerpo y la es-
trangulación. 
Estrangulación: Es la zona de estrechamiento entre la 
espalda y el nacimiento de la car'\a. destinada a prac-
ticar el corte en el momento de uso de la ampolla. 
Capacidad Nominal: Volumen del agua a 20 grados 
C. hasta el nacimiento de la espalda. 
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los ampolletas deber6n estor libres de roturas. raya-
duros. portes torcidos o mol dimensionados. pues estos 
defectos se consideran críticos por motivo de rechazo 
del envase. (Fig.24) 
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DIOmelro de esfrOngUomlenlo (cuelo) 
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(FIg 26) MOQ\klos enQuetadofos PO/o ampollas y l/oSQulfO$, enQiJGfodos 
adhesivos. 
88 
ENVASE Y EMBALAJE 
PRUEBAS V ENSA VOS PARA AMPOLLETAS. 
- Inspección General - Embalaje 
-Umpleza 
- Espesor del Vidrio , 
- Dimensiones (uniformidad en los medidos) 
-CopoC!:ldad 
- Tipo de Vidrio 
- Pirograbado 
Poro los dimensiones se confrontan los siguientes 
medidos: 
- Di6metro del Cuerpo 
- Anuro del Cuerpo 
- Anuro Total 
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6.- PLASTICOS. 










- Deformaciones del Cuerpo o del Cuello 
- Diferencia de Espesor 
Definición de los Envases y Bolsas Plósticas. 
Sellado.- Los películas no están unidos entre si. 
Roturas.- Grietas o Rozaduras 
Impurezas o Motas. - Materio contaminada. Deficiente 
manlenimiento de los equipos. 
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BurbuJas.- Ampollas o majas de aire atrapadas entre las 
capas de plóstlco. 
Impresl6n.- Screen - Preces borroso, Incompleto super-
puesto o movido. 
Porosidad.- Orificios en las paredes de los envases. 
Rebabas.- Excesos o sobrantes de material en los termi-
nados del envase. 
Peso.- la falta de peso provoca que el envase se co-
lapse o hunda. 
Deformaciones del Cuerpo o Cuello. 
Hundimientos, abombamientos, torceduras o irregulari-
dades. 
Diferencia de Espesor. 
Diferencia del calibre en puntos críticos del envase. 
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CLASIFICACION DE DEFECTOS. 
Críticos.- Peso. roturas y porosidad. 
Mayores.- Rebabas. sucios y burbujas. 
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7.- ENVASES METALlCOS. 
Definiciones y Clasificación: 
Envase Metóllco: Recipiente formado por cuerpo y 
fondo o por cuerpo. fondo y tapa con interior recu-
bierto o no destinado a contener productos para ase-
gurar o facilijar su transporte o preservación. 
Cuorpo: Parte del envase que da forma . comprendido 
ent re el fondo y la tapa. 
Costura Lateral: Cuando los extremos de la lómina es-
tón unidas por soldadura . . 
Embutido: Cuerpo y fondo de una sola pieza. 
Fonda: Parte del envase unida al cuerpo permanente-
mente. 
Tapa: Parte del envase que cierra y que puede se-
pararse. 
EO{largolado: Unión que se obtiene al entrelazar el 
cu< ,rpo y el fondo mediante la aplicación de presión. 
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Soldadura: Material destinado o reforzar los uniones. 
Compuesto sellante: Malerial utilizado de relleno en los 
uniones. 
Revestimiento: Malerial destinado o cubrir con el fin de 
impedir deterioros provocados por agentes intem~ o 
extemos. 
Refuerzos estructurales: Estampados en lo lómina con 
el fln de aumentar su resistencia. 
Anillo: Aro colocado en algunos topas poro mejorar su 
cierre. 
Altu o (H): Medido del envase. cerrado desde lo parte 
infer ,or hosta lo superior. Incluídos sus accesorios y 
expresado en mifimetros. 
Diómetro (D): Medido mayor y exterior del fondo del 
envase cerrado. 
Capacidad: Volumen interior del envase expresado 
en milímetros. 
Ver figuro 27 
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Accesorios para los Envases a Presión 
(aerosoles). 
Vólvulo: Sistema qúe controla el flujo del contenido. 
Tubo Sumergido: Conducto para llevar el contenido 
hasta la vólvulo. 
Pistón Libre : Diafragma con movimiento libre que sepa' 
ro el producto del agente propulsor. 
CLASIFICACION SEGUN SU USO. 
Envoses Hermóticos: Recipiente que asegura la con • 
servación del Producto. 
Envase a Presión: Recipiente diseñado para resistir una 
presión interna y provisto de una vólvulo de salida. 
Envases Ddormables: Recipientes metólicos de mate· 
riales blandos. diseñados para dejor salir el contenido 
mediante una presión manual. 
98 




PROPIEDADES DE LA HOJALATA 
Resistencia: Presión al vacío 
ENVASE Y EMBALAJE 
Estabilidad de Temperatura: Se enfría o calienta r6pl-
damente. 
Integridad Química: Retención de color y aroma. pro-
tege calidad organoleptica. 
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Envases Metólicos considerados como Envases Prima-
rios: 
Es un material ñgldo e Impermeable hecho con una ló-
mina de acero de bajo carbono. o de acero suave re-
cublertq en sus dos caras. por una capa muy delgada 
de estallo. 
la mayoría de los envases son obtenidos de hojalata 
electrolítica. El espesor va de 0.14 a 0.49 mm. (calibres 
34- 40). 
Se pueden aplicar distintos recubrimientos con el fin de 
evitar la corrosión. En condiciones normales la capa 
de estallo proporciona un grado considerable de 
protección electrolitica. Se debe considerar que el 
recubrimiento de estallo es discontinuo y quedan al 
descubierto diminutas superficies de lómina de acero. 
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DESCRIPCION DEL PROCESO DE HOJALATA. 
El proceso se inicio con lo formación del cuerpo que 
consiste en someter o presión lo lómlna sobre un molde 
. rectangular definiendo ia formo. 
Lo siguiente consiste en doblar los ganchos. o 
continuación se engargolo lo costura lateral . o esto 
operación se le ar'lade un adhesivo denominado 'J-13' 
con el fin de llenar orificios. Acto seguido se lomea la 
lata con el fin de que el adhesivo se distribuya. 
A continuación el cuerpo es llevado a la pestar'ladora. 
A continuación se realiza el ensamble entre el cuerpo y 
la tapa. a esto se le aplican selladores y solventes de 
rópida evaporación. 
Defectos en los Envases Metóllcos. 
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Utografia: Defectos en les textos. logotipo. Impresión. 
color. etc. 
CONDICIONES GENERALES PARA AEROSOLES 
- Capacidad M6xima 820 cm3 
- El diómetro intemo del envese no debe ser mayor de 
7.8cm. 
- El di6metro interno de lo boca deber6 ser de 25.4 + 1 
mm. 
- Cuando el cuerpo del aerosol seo fabricado en 
aluminio no deberó llevar costura. 
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8.- TUBOS COLAPSIBLES DE ALUMINIO. 
Definición: 
Es un tubo cilíndrico. metálico. flexible y que está prote-
gido del contacto con el aire y lo humedad durante 
todo el pelfodo de su uso. (Ag. 28) 
Boquilla: Extremo del tubo o través del cual se expele el 
contenido. 
Topo: Cierre roscado que se coloco en el extremo su-
pel ior del tubo. 
Estos tubos se fabrican con un recubrimiento Intemo de 
loco epóxico. Esto debe ser homogéneo y su color de 
lo mismo Intensidad o través de todo lo superficie. 
En cuanto o lo Impresión no deben existir Impresiones 
superpuestos. En lo topo no deben quedar juegos o 
ajustes en exceso. 
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Pieza que cubre y cierra el envase. La tapa pilfer proof 
y la de rosca son las mós utilizadas en la Industria. 
La tapa pilfer proof es una tapa de cierre de rosca de 
ajuste superior y lateral a prueba de extracción. Para 
reflrar la tapa es necesario haceria girar con lo que se 
rompen los puentes que conectan la banda a prueba 
de extracción al faldon de la tapa. (Flg.29) 
Esta tapa consta de: 
- Ranura de rodamiento 
- Cuerpo 
- Aree con muestras o canaletas 
- PlJentes 
Todas las lapas constan de un forro o liner en su Interior, 
el cual es el componente funcional mós Importante de 
la tapa, este debe cubrir toda la superficie Interior con-
siderando la altura y el diómetro Interno de la tapa. 
Los Uners pueden ser de: 
- Aceite· Kraft 
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- Barniz de caseína 
- Vinylite 






- Hoja de latón 
-Aluminio 
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DE P.V.C. TERMOFORMADA 
(BLlSTER-PACK) 
Este envase conocido en el mercado como Bllster-
pack se realiza en móqulnas termoformadoras auto-
mótlcas las cuales utilizan el P.V.C. y algún otro ma-
terial laminado (para hacer el sellado superior de la 
burbuja) como el aluminio. Mylar. Celofón y algún otro 
tipo de papel aulado. 
Estas móquinas trabajan a una velocidad de 200 a 5(X) 
blisters por minuto de acuerdo al tipo de móqulna y 
formato que esté manejando. 
Para el diseño de estos envases es necesario con-
siderar peso del producto a envasar. dimensiones y 
características fisico-químicas del proudcto y del em-
paque primario. (Fig.30) 
El envase Blister-pack debe mostrar libremente el 
producto. debe Identificarlo con una sola mirada. de-
be dar características <;le limpieza. debe definir rópida-
mente la información. debe ser fócil de abrir. debe ser 
manuable. debe Identificarse rópidamente el envase 
primario. debe contar con materiales existentes en el 
país y fóciles de manejar. debe ser un envase para un 
producto de aija producción y debe tener ca-
racterísticas mercadológicas que le permitan ser vendi-
do fócilmente teniendo la capacidad de Introducirse 
en mercados existentes y así mismo abrir nuevos. 
(Fig.31) 
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(F1g .30) FA 3 - FA 4: Veulón palO medio y elevado ptCXiJcclOn. morco Forcon. 
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termotormodofot 
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Una buena maquinaria para Blister debe dar un móxi-
mo rendimiento de producción. un mínimo consumo 
de los materiales de acondicionamiento. una amplia 
gama de materiales para su uso. un mínimo de ruido. 
debe contar con un sistema de aspiración de vapores. 
debe contar con mandos y displays claros y debe te-
ner un tamaño accesible. 
Los envases en Blister tienen una amplia aceptación en 
las tiendas de autoservicio considerando esto como un 
punto de venta muy importante. 
La amplia gama de posibilidades formales de este en-
vase lo convierte en uno de los mós versótiles y visto-
sos haciéndolo atractivo para el consumidor y el fabri-
cante. 
Las coracterísticas generales del funcionamiento de 
una móquina Blister son: se parte de una bobina ali-
mentadora de material. la cual suministra material a 
una banda la que dirige el material hasta una órea de 
prec alentamlento que se realiza por medio de dos pla-
cas . el material pasa después a la zona en donde se 
encuentran los moldes que forman los alvéolos por 
medio de aire comprimido (la profundidad de los alvé-
olos se mide en mm. y se define según las capaci-
dades de la móquina) para profundidades grandes se 
utiliza un dispositivo mecónico de prepunzonado. 
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Después de formado el alvéolo se procede o suminis-
trar el producto. El alvéolo (burbuja termoformada) 
con el producto dentro es trasladado o otro sección 
en donde es cubierto por uno pelrcula termosoldable. 
proveniente de uno bobino adicional. Esto pellcula g&-
neralmente es Impreso y su centrado y alimentación es 
controlado por uno fotocelda. Acto seguido esto p&-
lícula es sellado por medio de moldes de soldadura en 
plano posando después o través de uno sección de 
enfriamiento. Yo enfriados los productos son recogidos 
por uno bando transportadora en donde se seleccio-
nan los equipos completos mismos que son posados 
automóticamente o uno encartonadora. 
El sistema Blister reduce los costos de operación, 
haciendo el proceso de envase mós fócil . 
Reduce espacios de almacén. pues con el Blister pu&-
den lograrse diser"los de envases con tamar"los muy 
reducidos, es decir que el material que se utilizo poro 
empozar es el estrictamente necesario, logrando tam-
bién con esto un mínimo desperdicio de material, 
Con el Blister se obtiene protección e Imagen del pro-
ducto o lo vez.(Rg. 32,33) 
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(Flg ,33) 
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Los 6reas de Impresión en un envase Blister. presentan 
grandes a~ematlvas de dlsel'la. Lo relacl6n entre lo 
formo del cartanclllo y lo Impresl6n de éste. son puntos . 
que el dlsel'\ador no debe descuidar pues haciendo un 
uso adecuado de estos dos factores se pueden desa-
rrollar a~ematlvos muy atractivos y de mucho valor 
mercadol6glco. 
Los 6reas críticos principales en un Blister son: lo cali-
dad de los materiales o utilizar. los caracteñstlcas de los 
mismos. los esquinas de lo burbuja y lo Interrelación for-
mol y estnJctural de lo burbuja y lo peITcula o carton-
cilio que se coloque detr6s. (Flg.34) 
Los maquiladores son uno bueno altematlva poro este 
envase cuando se troto de bajos producciones en 
donde lo compro de uno m6qulna resulto muy cos-
toso. Existen maqulladores que únicamente fabrican lo 
burbuja teniendo que enviarles el materia l Impreso po-
ro que ellos realicen lo operación completo de enva-
sado. Existen otros maqulladores los cuales propor-
cionan el servicio completo yo que cuentan con im-
presoras. 
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El Blister es un envase poco desarrollado a nivel fermal 
(de diser'lo) esto debe darle un carisma atractivo para 
el diser'lador el cual próctlcamente se va a encontrar 
con un campo amplísimo de desarrollo de creatividad, 
poco explorado y de un alto Indlce de aceptación par 
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